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DE 2043312 -Claim 1) 


1) Method for the wrapping of products, in particular of ceramic products, piled into packages on 
transport belts, with shrinkfilm, whereby the package moves in a wrapping station against a vertical 
film-wall, taking off the film when moving fiirther from two rolls placed horizontally above and 
beneath the transport belt so far, until the package passed in the distance to the film rolls a 
horizontally arranged sealing equipment, which presses the upper and lower film-wall behind the 
packages together, perfoms the sealing and separates the packiage from the film, whereupon the 
wrapped package, after passing the shrinking oven and being so firmly wrapped, is fed to a spider, 
where the products piled into a package, in particular roofing tiles, are turned by 90^, conveying 
successively the package to an accepting station, characterized by the fact that the package (2) 
underwents between two wrapping stations (A,B) a change of direction by 90° or is turned by 90°. 
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Firma C. Keller u. Co., 
4533 Laggenbeck/Wes-fcf • , 
Carl-Keller-StraBe 2-10 


Verfaliren zum UmliUllen von auf Transportbahnen 
zu Paketen gestapelten Gegenstanden, insbesondere 
keramischen Produkten mit einer Schrumpff olie, 
xmd Einrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens 


Die Erfindiing bezieht sich auf ein Verfahren zum Urn- 
hUllen von auf Transportbahnen zu Paketen gestapelten GegenotMn- 
den, insbesondere keramischen Prodiokten, mit einer Schjnjmpff oli 
und auf eine Einrichtung zur DurchftUirung dieses Verfahrens. 
Dabei wird das Paket in einer Umhlilliings station gegen eine senk- 
recht stehende Folienwand gefahrenund die Folie bei der Weit^r- 
fahrt von den beiden oberhalb und unterha;ib der Transportbahn 
waagerecht angeordneten Folienrollen soweit abgezpgen^bis das 
Paket eine im Abstand zu den Folienrollen befindliche waagerech 
angeordnete SchweiBeinriohtung passiert hat, die die lintere und 
obere Folienwand hinter dem Paket zusammendrUckt , verschweiBt 
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und vom Follenband abtrennt, woraufhin das eingehilllte und nach 
Durchlauf eines. Schnampf of ens von der Folic f est umhlillte Paket 
einem Drehkreuz zugefUhrt wird, welches die zu einem Paket ge- 
stapelten Gegenstande, insbesondere Dachziegel, um 90^ wendet 
und das Paket anschlieflend daran zu elner Abnahme station ge- 
fordert wird. 

Die Off enlegungsschrift 1 903 515 zeigt ein Verfahren 
bzw. eine Einrichtung dieser Art, mit welcher allerdings keln 
Volleinschlag des Packgutes durchgefUhrt werden kann. Die Folge 
davon ist das Erfordernis von Paletten, die im allgemeinen als 
verloren gelten. Dies bedeutet einen erheblichen Aufwand fUr 
die Beschaf f ung von Holz und die Herstellung der lauf end mitver- 
wendeten Paletten. Soil die Palettenladung auch auf ihrer Ober- 
seite verschveiBt werden, so muB ein weiteres Schweiflgerat hin- 
zukommen, welches die in diesem Fall Uberstehende FolienumhUl- 
lung durch eine Naht auf .der Oberseite verschlieflt. Ohne einen 
solchen Verschlufl ist keinerlei Sichenjngs- und Wet-^chutz fUr 
die Palettenladung gegeben, ®^ 

Aufgabe der Erfindung 1st es, ein Verfeihren sowie eine 
Einrichtung zur Durchf Uhrxong desselben zum UmhUllen von zu Pake- 
ten gestapelten Gegenstanden, insbesondere keramischen Produk- 
ten, so auszubilden, daB sich die Verwendung von Paletten zur 
Herstellung einer versandf ertigen Einheit erllbrigt, irnd die 
Verwendung von dUnnen Pollen ermSglicht wird. 

Dlese Aufgabe wird erf indiangsgemafl dadurch gelost, . 
dafl das Paket zwischen zwei UmhUllungsstatlonen eine Richtungs- 
anderung um 90^ erfShrt oder um 90^ gedreht wird. 


Nach einer zweckmaBigen Ausfllhrungsf orm der erfindungsj- 
gemaflen Einrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens sind zwei 
auf einanderf olgende UmhUllungsstatlonen mit den dazugehtSrigen 
Transportbahnen in einem Winkel von 90^ zueinander versetzt an- 
geordnet. 
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ZweckmaBlg ist zwischen zwel auf elnanderf olgenden, 
mit den dazugehorigen Transportbahnen fluchtenden Umhtlllungs- 
stationer! eine Drehvorrlchtimg zur Drehiing des Paketes urn 90^ 
angeordnet. 

Zwei Ausfiiliinangsbeispiele der Einrichtxmg zur Darch- 
fuhxning des Verfalirens sind In der Zeichnung noch etwas naher 
veranschaulicht. In dieser zeigen in rein schematischer Weise: 

Fig- 1 eine Ansicht elner ersten Ausf iihrungsf orm 
der erf indiingsgemaBen Einrichtung 

Fig. 2 eine Drauf sicht auf die Anordnung nach Fig. 1 

Fig. 3 eine Drauf sicht auf eine zweite AuBfUlunings- 
form der erf indimgsgemafien Einrichtung. 


Mit dem Bezugszeichen 1 ist eine Stapelvorrlchtung he 
zeichnet, in der die Gegenst&ide zu Paketen 2 gestapelt werden. 
Die Pakete 2 gelangen mittels einer nicht dargestellten Schub- 
vorrichtung auf eine Transportbahn 3, die die Pakete 2 in Rich- 
tung auf eine Umhailungsstation A befordert. 

Durch eine in der Transportbahn 3 befindliche LUcke 
ragt die Folienbahn 4a einer unterhalb der Transportbahn 3 hori 
zontal angeordnet en Folienrolle 4 hindurch. Das Ende der Folien 
bahn 4a ist mit dem Ende einer anderen Folienbahn 5a, die von 
einer oberhalb der Transportbahn 3 horizontal angeordneten Fo- 
lienrolle 5 stammt, durch Verschweiflung verbunden. 

Diese zusammengeBchweiflten Folienbahnen 4a und 5a, die 
eine Breite aufweisen, die etwas groBer als die Breite des Pake- 
tes 2 ist, bilden eine Folienwand, gegen die das auf der Trans- 
portbahn 3 herangefUhrte Paket 2 lauft* 
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Das Paket 2 nimmt die Folienwand mit und zieht die 
Folien von den Folienrollen 4 und 5 ab, so dafl die Vorderseite^ 
die Unterseite und die Oberseite des Paketee 2 von Folie be- 
deckt ist. 

Das Paket 2 wird auf der Transportbahn 3 so weit vor- 
transport iert, bis es eine aus zwei horizontalen Schweiflbacken 
6a und 6b bestehende SchweiOvorrichtung 6 passiert hat. Die 
SchweiBbacken 5a und 6b Bind unterhalb bzw. oberhalb der Trans- 
portbalin 3 angebracht und* laesen sich zur SchweiBung in vertika 
ler Richtung zusammenf ahren. Die Folienrollen 4, 5 und die 
Schweiflvorrichtung 6 bilden eine als UmhUllungsstation zusammen-- 
gefaflte Einheit, 

Nach dem Durchgang durch die Schweiflvorrichtung 6 wire 
das Paket 2 angehalten und die Schweiflbacken 6a und 6b der 
Schweiflvorrichtung 6 drllcken hinter dem Paket 2 die beiden 
Folienbahnen 4a und 5a zusammen und verschweiflen sie in zwei 
horizontalen Nahten, die parallel verlaufen und einen Abstand 
von einigen cm voneinander aufweisen, Danach trennt ein in der 
Schweiflvorrichtung 6 befindliches Messer die Folie zwischen 
den beiden SchweiBnMhten durch, so dafl um das Paket 2 ein end- 
loses Band hemimgezogen wird, wMhrend die beiden Enden der Fo— 
lienbeihnen 4a und 5a wieder miteinander verschweiflt sind und 
eine Folienwand bilden, gegen die zur UmhUllung ein emeut zuge 
fOhrtes Paket 2 geflihrt wird. 

Im Anschliifl an den vorher beschriebenen Vorgang trans 
portiert die Transportbalin 3 das an vier Seiten umhtillte Paket 
2 auf ein TransportbahnstUck 7» wo es von einer Schubvorrichtunf 
8 auf eine anschlieflende , im rechten Winkel zu der Transport- 
bahn 3 angeordnete Transportbahn 9 geschoben wird. 

Die Transportbalin 9 befOrdert das Paket 2 mit einer 
noch von Folie unbedeckten Seitenflttche in Richtung auf eine Um 
htlllungsstation B, die aus unterhalb und oberhalb der Transport 
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Folienbahnen 10a und 11a eine weitere Follenwand bildet. 

Genau wie in der Umhtlllungsstation A erfolgt der 
zweite Umhtlllungsvorgang dadurch, dafl das Paket 2 gegen die 
zweite Follenwand befSrdert wird, wodurch die zusammengeschweifl- 
ten Folienbahnen 10a xmd 11a von den Folienrollen 10 tind 11 ab- 
gezogen v/erden. Nach dem Passieren einer SchweiBvorrichtung 12 
kommt das Paket 2 zum Stillstand und die SchweilBbacken 12a und 
12b der SchweiBvorrichtung 12 drUcken hinter dem ^»aket 2 die 
Folienbahnen zusammen und verschweiBen sie in zwei waagerechten 
Nahten. Ein in der SchweiBvorrichtung 12 angeordnetes Messer 
trennt die im Abstand voneinander liegenden SchweiBnahte durch, 
so dafl die beiden Enden der Folienbahnen 10a und 11a wieder mit 
einander verschweiBt sind und eine Follenwand bilden, wahrend 
das Paket 2 oetzt vollstandig von Folie umgeben ist. Durch das 
zweimalige Umhiillen liegt die Folie an der Bodenseite und Kopf- 
seite doppelt. 

Mittels der Forderbahn 9 wird das umhUllte Paket 2 nun 
durch elnen Schrumpfofen 13 gefUhrt, so dafl die Schrumpf folie 
slch infolge der Hltzeeinwirkung und einer anschliefl enden Ab- 
kUhlung eng um das Paket legt und so eine versandf ertlge Einheit 
bildet. 

Die Forderbahn 9 befordert das Paket 2 aus dem Bereich 
des Schrumpf of ens 13 zu einer Abnahme station 14. 

FUr Dachziegel, die flachliegend gestapelt und hoch- 
kant versandt werden, ist in der FSrderbahn 9 ein auswechselba- 
res Drehkreuz 15 angebracht, welches die Pakete 2 lam 90° kippt, 
so dafl die bei der Stapelung flachliegenden Dachziegel auf den 
kleinsten AuflenflMchen hochkant zu liegen kommen. Die SchweiBung 
der Folienbahnen erfolgt hier oben an der Stimseite, damit nach 
dem Klppen um 90° eine in der Mitte der Unterseite bef indliche 
SchwelBnaht nic'ht den Tr nsport geffihrdet. 
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Bel der etwas abgewandelten AusfUhrungsf orm nach der 
Figur 3 ist zwischen den Umhllllungsstatlonen A und B, die mit 
den Transportbahnen 3 und 9 fluchten, eine Drehscheibe 16 ange- 
ordnet, die das in der Umhtlllungs station A umhtillte Paket 2 um 
90^ dreht, so dafl dieses mit einer von Folie nicht bedeckten 
Seitenflache in die Umhlillungs station B einlauft. Die Transport 
Tond Umhtillungsvorgange sowie die Transport- und Umhlillungs el e- 
mente entsprechen denen der AusfUhrungsf orm nach den Fig* 1 und 
2, so dafl die gleichen Bezugszeichen vexn^^rendet worden sind. 
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lJ Verfahren zum Umhlillen voii auf Traneportbahnen zu Paketen ge-- 
' stapelten GegenstSnden, insbesondere keramischen Produkten, 
mit einer Schrumpf f olie , wobei das Paket in einer UmhUllungs- ■ 
station gegen eine senkrecht stehende Folienwand fShrt und 
die Folie bei der Veiterfahrt von den beiden oberhalb und 
unterhalb der Transportbahn waagerecht ange ordne ten Foil en- 
rollen soweit abzieht, bis das Paket eine im Abstand zu den 
Folienrollen befindliche waagerecht angeordnete SchweiBein- 
richtxing passiert hat, die die untere und obere Folienwand 
hinter dem Paket zusammendrUckt , verschweiBt \md vom Folien- 
band abtrennt. woraufhin das eingehUllte und nach Durchlauf 
eines Schrumpf of ens von der Folie fest umhtaite Paket einem 
Drehkreuz zugefUhrt wird, welches die zu einem Paket gesta- 
pelten GegenstSnde, insbesondere Dachziegel, um 90° wendet 
und das Paket anschlieBend daran zu einer Abnahme station ge- 
fordert wird, dadurch gekennzeichne t 
daB das Paket (2) zwischen zwei UmhUllvmgsstationen (A, B) 
eine RichtungsMnderung lom 90° erfShrt oder \m 90° gedreht 
wird . 

2. Einrichtimg zuir Dorchftlhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei 
aufeinanderfolgende UmhUllungsstationen (A, B) mit den dazu- 
gehSrigen Transportbahnen (3, 9) in einem ¥inkel von 90° zu- 
einander versetzt angeordnet sind. 

3 . Einrichtung nach Aiispruch 1 , dadurch g e k e n n H 
zeichnet , daB zwischen zwei a\af einanderf olgenden, 
mit den dazugeharigen Transportbahnen (5, 9) fluohtenden Um- 
htaiungsstationen (A, B) eine Drehvorrichtung (I6)zur DrehtinJ 


des Paketes um 90 angeordnet ist. 
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